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Gebrauchsmuster-Anmeldung 



Es w!rd hlermit die Eintragung eines Gebrauchsmusters fiir: 
W»A* Whitney Corporation 
650 Race Street 
Roclcgoi-ii T Illi nois, USA 

aufden indenAnlagen beschriebenen u. dargestellfen Gegenstand, betreffend : 
U e2*ltz eugma &clxi&e 



Oiesem Antrage liegen bet : 

2 Doppel dieses Antrages 
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... BI. Zeichnungen (3fach) 
1 Mode 1 1 



1 Vollmacht ( 

1 vorbereitete Empfangs- 
beseheinigung 



beantragt. 
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Die Anmeldegebuhr von DM 30,— wird unverzuglich auf das Postscheck- 
konto MOnchen 791 91 des Deutschen Pdtentamtes eingezahlt, sobald das 
Aktenzeichen bekannt ist. 



Fiir die Anmelderin: 



An das 

Deutsche Patentamt 
8 MOnchen 22 




Pat eat ingeni 



ZweibrOckenstr. 12 



P 19a 

Corf Gerber Verlag, MUnchen 5 147/04/65 



-Qmsl -G.. UDeisse 
Dipl.-Phys. ^ihrqen UDeisse 

Beratende Patentingenieure 



5602 LANGENBERG (Rhld.),jien^ 25 . Jul! 1 9^7 
Bokenbusch 41 7_ ^_ 

Teiefonl319 JWsse/Os 



; An das 

^ Deutsche Fatentamt 

L 8. M ii n c h e n 2 

Zweibriickenstr . 1 2 



Gebrauchsmusteranmeldung 
W.A. Whitney Corporation, 650 Race Street, Rockf ord/Ill . /USA 



Werkzeugmas chine 

Die Erfindung betrifft eine We rk zeugmas chine mit einem bin- und 
hergehenden Teil zur D'urchfiihrung von Arbeitsvorgangen an Werk- 
^ stucken una - genauer gesagt - eine Abscherpresse mit einem 

hin- und hergehenden Betatigungsglied oder Stempel, der ein Werk- 
zeug tragt, welches zu der Maschinenbasis hin und von dieser weg 
beweglich gefuhrt ist und eine Form darauf , die mit dem beweg- 
lichen Werkzeug zusammenwirkt , und ein zwischen die beiden Telle 
eingesetztes Werkstllck abschert . Pur die verschied enen Arbeits- 
vorgange sind verschied ene Werkzeugsatze mit verschiedenen Arten 
und Gestalten von Werkzeugen und Pormen vorgesehen. Die Pormen 
sind abnehmbar an dem Maschinenbett bef estigt, und das bewegliche 
Werkzeug ist losbar an dem Stempel bef estigt und durch geeignete 
Puhrungen an dem Maschinenbett nach den Pormen ausgerichtet . 

* Das Auswechseln solcher Werkzeuge ist bisher eine zeitraubende 
Aufgabe gewesen, die einen erheblichen Teil unproduktiver Zeit 

# verursacht hat, insbesondere , wenn das Werkzeug groB und schwer 
ist und daher nur schwierig gehandhabt werden kann. 
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^ Der vopliegenden EPfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den 

fferkzeugwechsel zu einer relativ einfachen Aufgabe zu machen, 

^ welche sohnell und leicht mit einem Minimum yon umJbduktiver 
Zeit und Aufwand durchgefiihrt werden kann. 

Sine speziellere Aufgabenstellung iat es, eine Mehrzahl von 
verachiedenen Werkzeugsatzen in vorher ausgesichteter und aus- 
tauechb.PT Einsatzfopm auf einem VrtaeugtrHger langs des 
Maschinenbetts zu speicbern, so daB jeder Einsatz sch nell und 
wahlweise von Hand auf eine Gleitbahn an dem Maschinenbett 
und in Wirkverbindung mit dem Stempel iiberfuhrt werden kann und 
anscbliefiend von dem Maschinenbett weg und zuriick zu dem 
Werkzeugtrager gebracht werden kann. 

Die Erfindung bestebt dapin, daB an dem Maschinenbett eine 
Glextbahn mit einem nach einep Seite dee Maachinenbetts gePich- 
teten Exntrittsende vorgesehen ist, daB auf dieser Seite des 
Maachinenbetts ein langlicher Werkzeugtrager angeordnet iet, 
daB eine Mehpzahl von austauschbapen Werkzeugeinsatzen vorge- 
sehen xat, die jeaer eine auf dem Werkzeugtrager ruhende Basis 
besxtzen, daB auf jedem dieser Einsatze ein Werkzeug beweglich 
-gelagept und gefuhrt ist, daB der Werkzeugtrager langs' des " 
Maechxnenbetta durch eine MehPzahl von tiberfuhPungsstellungen 
hin- und hepbeweglich gelagert ist, so.,daB wahlweise jeder der 

ZTT\ m±t Eintrittsende — »ucht.a gebracht werden kann 
und der Exnsatz zwisohen OJrager und Maschinenbett hin- und her- 

StemL b r r ° berhalb B6tteS 6ln Mn ~ ™« ^rgehender 

Stempel gehaltert ist, deP sich bei Vop- und Ruckhub auf das 

Maschinenbett hin- Oder von diesem wegbewegt, und daB an den 
Wepkzeugen und dem Transportmechanismus Vepbindungsmittel vopge- 
sehen sind, die automatisch fUr einen Hub des Stempels mitein- 
andep kuppeibap sind, urn einen Werkzeugeinsatz von dem Trager 
langs der Gleitbahn zu uberfiihren. 
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Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird unter Bezugnahme 
auf die zugehorigen Zelchnungen im folgenden beschrieben: 

Pig.1 ist eine perspektivische Darstellung einer Maschine, 
welche die Merkmale der vorliegenden Erfindung ver- 
korpert und eine Presse, einen Satz von austauschbaren 
Werkzeugeinsatzen und einen Trager fur diese aufweist. 

aind 

Pig. 2-5 bruchstiickhaf te perspektivische Darstellungen von 
verschiedenen Vferkstucken, die auf einer Maschine 
nach Pig.1 bearbeitet werden konnen. 

Pig. 6 ist eine vergroflerte bruchstiickhaf te Schnittansicht 
etwa langs der. Linie 66 von Pig.1. 

Pig. 7 ist eine bruchstuckweise Ansicht in einer horizontalen 
Ebene oberhalb des Werkzeugtr&gers und im Schnitt durch 
die Presse im wesentlichen langs der Linie 77 von Pig.1. 

Pig .8 ist eine vergroBerte bruchstuckweise Vorderansicht 
eines Werkzeugeinsatzes , der hauptsachlich fur das 
Abscheren von IJ-Profilen konstruiert ist. 

Pig. 9 ist eine bruchstuckweise Vorderansicht eines Werkzeug- 
einsatzes zum Abscheren von Rundeisen. 

Pig .10 ist eine bruchstuckweise Schnittansicht etwa 
langs der Linie 66 von Pig. 9. 

Pig. 11 ist eine bruchstuckweise Schnittansicht eines 

Werkzeuges etwa langs der Linie 11-11 von Pig. 6 
gesehen, wobei die Schneide in einer bewegten Stellung 
dargestellt ist. 
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Pig. 12 ist. eine bruchsttickweise perspektivische Darstellung 
* und zeigt einen anderen Antriebsmechanismus , der 

bei dem Einsatz von Pig. 8 benutzt werden kann. 

Pig. 13 ist eine bruchstUckweise Seitenansicht , gesehen 
von der rechten Seite der Presse in Fig.1 mit 
einem Stanzeinsatz in der Maschine, wobei ffeile 
der Klarheit der Barstellung halber weggebrochen 
dargestellt sind. 

Pig. 14 ist eine vergroBerte bruchsttickweise Schnittansicht 
etwa langs der Linie 11-11 von Pig. 13. 

Pig. 15 ist eine vergrbflerte bruchstuckweise Ansicht 
langs der Iiinie 15-15 von Pig. 13. 

Wie in den Zeichnungen dargestellt, ist die Erfindung bei einer" 
hydraulischen Scherpresse 10 verwirklicht , die einen Stempel 11 
besitzt, welcher auf einem Kopf 12 vertikal auf das Maschinenbett 
13 zu und von diesem weg beweglich ist, um ein bewegliches 
Werkzeug an dem Stempel durch Vor- und Rtickhtibe relativ zu feet- 
stehenden Werkzeugen auf dem Maschinenbett hin- und herzubewegen 
die mit dem beweglichen Werkzeug zusammenarbeiten und einen 
Bearbeitungsvorgang an einem zwischen die Telle eingelegten 
Werkstiick vorzunehmen. Ein Kolben 14 (Pig. 6) am oberen Ende des 
Stempels ist in einer vertikalen Bohrung 15 in dem Kopf hin- 
und herbeweglich gefiihrt, und zwar nach HaQgabe der Einleitung 
von Bruckmittel in den Zylinder abwechs.elnd auf entgegengesetzte 
Seit.en des Kolbens uber ein geeignetes Steuerventil (das nicht 
dargestellt ist). 
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^ Der Kopf ist oberhalb des Maschinenbettes auf vier senkrechten 
Saulen 16 angeordnet, die urn den Stempel herura im Abstand an- 
geordnet sind , und das Maschinenbett steht auf einem Sockel, 
der von PuBen 17 gebildet wird , welche von den vorderen und 
hinteren Y/anden des Maschinenbettes nach unten ragen und auf 
Leisten 18 ruhen. Auf einer Seite des Kopfes ist die ubliche 
Start- Stopp- Druckknopf steuerung 19 vorgesehen. 

Pressen dieser Art konnen benutzt werden, um Werkstiioke ver- 
schiedener GroBen und Pormen abzuscheren, beispielsweise 
V-Profile 20 (Pig. 2), TJ-Profile 21 (Pig.3), Placheisen 22 
(Pig. 4) und Rundeisen 25 (Pig. 5). Um den wirksamsten Schereffekt 
fur jedes Werkstuck zu erzielen, werden fur verschiedene 
Werkstuckf ormen verschiedene Art en von Werkzeugen benutzt. 
Beispielsweise enthalt fur V-Profile das Werkzeug eine beweg- 
liche Scherschneide 27 (Pig. 1,6 und 11) in der Form einer 
flachen Platte, die an dem Stempel befestigt ist und ein 
V-formiges unteres Ende 28 besitzt und V-formige feststeheiide 
Pormen 29, die an dem Maschinenbett 13 unterhalb des Stempels 
11 an entgegengesetzten Seiten der 2ahn der hin- und hergehenden 
Schneide angeordnet sind.. 

Das Werkstuck wird auf die f estliegenden Pormen gelegt und darauf. 
abgestiitzt, wenn die Schneide durch das WerkstUck hindurchge- 
preBt wird. Die Schneide 30 (siehe Pig;8) zum Abscheren von 
U-Profilen 21 hat eine Scherkante 31 von der Grrundform eines !, W" 
und ist nach unten zwischen einem Paar von ebenen f eststehenden 
Pormen 32 beweglich, die an dem Maschinenbett befestigt sind, 
wahrend die Schneide 33 (Pig.1) fur Placheisen vorzugsweise mit 
einer (nicht dargestellten) unteren Xante in der Porm eines 

' umgekehrten "Y" versehen ist, welches mit einem Paar von ebenen 
f eststehenden Pormen zusammenarbeitet . Pormsatze mit anderen 

) Werkzeug-Gestalten konnen fiir andere Zwecke vorgesehen werden, 
wobei die allgemeinen Prinzipien, die die Konstruktion solcher 
Werkzeuge bestimmen, dem Pachmann bekannt sind. 
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In vielen Fallen wird eine einzige Maschine dieser Art benutzt, 
^ urn verschiedene Arten von Material zu verschiedenen Zeiten 

abzuscheren. Bei einer solchen Einrichtung fur mehrere Zwecke 
1st es einleuchtend, daB die Zeitdauer, die erforderlich ist, 
urn die Werzeuge zu wechseln und auszurichten, beim tfbergang 
von einem Lauf zum and ere n, ein wichtiger Faktor hinsichtlich 
der unproduktiven Zeit der Maschine und der bei dem Weehsel 
auftretenden Arbeitskosten darstell-fc. Fruher war ein solches 
Wechseln des Werkzeuges ein schwieriger und zeitraubender Vor- 
gang, insbesondere fur relativ schwere Wez-kzeuge, die Krane 
od.dgl. zum Handhaben erfordern. 

Gemafl der vorliegenden Erfindung werden die verschiedenen Satze 
von Werkzeug in in sich geschlossenen austauschbaren Einsatzen 
34 bia 38 untergebracht , die langs des Maschinenbettes 13 ge- 
haltert sind, derart, daB schnell und leicht irgendein ausge- 
..wahlter Einsatz direkt auf das Maschinenbett und in eine Gleit- 
bahn 39 an dieses geschoben werden kann, welche den Einsatz 
5 in die richtige Stellung relativ zu dem Stempel 11 fuhrt. 

Weiterhin werden die Einsatze in Wirkverbindung mit dem Stempel 
gebracht, so' daB sie dadurch "automatisch bewegt werden, nach- 
dem sie auf das Maschinenbett iibertragen worden sind, und werden 
schnell an den richtigen Platz gebracht ^und dort verankert, so 
daB sie betriebsbereit sind. Zu diesem Zweck sind die Einsatze 
34 bia 38 langs des Maschinenbettes auf einem Werkzeughalter 40 
(Pig.1 und 7) angeordnet, auf welchem jeder Einsatz schnell und 
leicht mit der Gleitbahn 38 zum Fluchten gebracht werden kann, 
und jeder Einsatz enthalt ein Gehause, das sowohl das bewegliche 
als auch das Festwerkzeug in richtiger Ausrichtung zueinander 
halt, und welches ein Verbindungs stuck 41 an dem beweglichen 
Werkzeug aufweist, das mit einem entsprechenden Verbindungastuck 42 
an dem Stempel in Eingriff kommt, wenn der Einsatz -seitlich an 
seine Stelle auf dem Maschinenbett gleitet. 
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Ein Anschlag 43, der langs der Gleitbahn angeordnet iat, wirkt 
mit der letzteren zusammen und bringt jeden Einsatz genau wie 
gewunscbt an die richtige Stelle auf dem Maschinenbett . 
Es sind Klemmvorrichtungen 44 vorgesehen, um den Einsatz schnell 
an der gewUnschten Stelle zu verankern. 

In diesem Beispiel ist der Werkzeughalter 40 ein beweglicher 
Trager, der auf der rechten Seite des Maschinenbettes 13, 
gesehen in Fig.1 und 6, angeordnet ist, und der auf einer von 
zwei parallelen Schienen 45 gebildeten Bahn von vorn nach hint en 
beweglich ist, welche Raider 47 fiihrt, die an den vier FuBen 
48 des Tragers gelagert sind. 

Auf der Ober seite des Tragers sind eine Mehrzahl von nebenein- 
anderliegenden Rollgangen angeordnet, die jeder von einer Reihe 
von Rollen 49 gebildet werden, die quer zu dem Trager im Abstand 
voneinander angeordnet sind, wobei koaxiale Zapfen von entgegen- 
gesetzten End en jeder Rolle vorspringen und in parallelen 
Schienen 50 gelagert sind, die quer uber die Oberseite des Tragers 
sich erstrecken. 

Im vorliegenden Falle sind die Schienen U-Stucke, die an einer 
Grundplatte 51 (Fig.1) auf der Oberaeite des Tragerrahmens 52 
befestigt sind; 

Die Rollgange sind so angeordnet, dafi sie jeden Einsatz darauf 

in gleicher Hbhe Oder geringfiigig oberhalb der Hbhe der Gleitbahn 39 

auf dem Maschinenbett ermbglichen* 

Jeder Y/erkzeugeinsatz 34 bis 38 enthalt eine Basis 53 in der 
Gestalt einer flachen Platte, welche auf einem der Rollgange 
ruht, und ein Gebause, das von der Basis nach oben ragt und das 
bewegliche Werkzeug haltert und fuhrt und auch die f eststehenden 
Pormelemente in richtiger Ausrichtung mit dem beweglichen Werk- 
zeug halt. 
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Im Palle des Einsatzes 34 fur Winkeleisen enthalt das Gehause 
Vorder- und Riickplatten 54, 55 (siehe Pig. 6), die im Abstand 
nebeneinander angeordnet sind , wobei die unteren Kanten der 
Platten an der Basis befestigt sind und die oberen Kanten durch . 
Abstand stiicke 56, die zwischen die oberen Ecken der Platten 
eingesetzt sind, im Abstand voneinander gehalten werden. 
Der mittlere Teil jeder Platte ist ausgeschnitten und bildet 
eine werkstiickaufnehmende Kerbe 57 mit einem V-fbrmigen Boden, 
der auf einer Seite bei 58 mit einer AusnWng versehen ist 
und die V-fbrmigen Formen 29 aufnimmt, die vorzugsweise fest- 
geschraubt sind. In die Ausnehmungen zwischen den Abstand bio cken 
56 sind Schneidenfuhrungen 59 (Pig.11) und die Kanten der 
Schneide 27 vorgesehen. Die Puhrungen haben vertikale tfuten, 
die den Seitenkanten der Schneide zugekehrt sind und diese auf- 
nehmen. Jede Piihrung wird durch einen horizontalen Stift 60 
an dem benachbarten Abstandsblock gehalten und langs dea Stiftes 
dureh 2 Madenschrauben 61 einstellbar in horizontaler Eichtung 
positioniert. Die Madenschrauben 61 sind durch die Abstands- 
stucke hindurchgeschraubt und liegen an den angrenzenden Seiten 
der Puhrungen an. 

Man sieht aus Pig.1, 6 und 11, daJ3 die Winkelstuck-Abscherechneide 
27 in dem Gehause zwischen der Vorder-'und der Riickplatte 54, 55 
angeordnet ist, wobei ihre Kanten in die Futen der Puhrungen 59 
eingepaBt sind und ihr oberes Ende iiber die Oberkante des Gehauses 
hinausragt und durch Schrauben mit einer leiste verbunden ist, 
die das Yerbindungsglied 41 zur Befestigung der Schneide an dem 
Stempel 11 darstellt. Dieses Verbindungaglied ist breiter als 
die Dicke der Schneide und ragt auch iiber beide Enden der letzteren 
hinaus, wis am deutlichsten in Pig. 11 dargestellt ist. 
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T Zwischen der Oberseite des Gehauses und den uberragenden Enden 
dea Verbindungsstxickes erstrecken sich zwei Stabe 62, welche 

^ im vorliegenden Falle in die Unterseite des Verbindungsstiickes 
eingeschraubt sind und an ihren unteren Enden an den Schneiden- 
fxihrungen anliegen. Diese Stabe bestimmen so die Lage der 
Schneide, wenn der Einsatz auf dem Werkzeugtrager 40 gespeichert 
ist und sind nach oben und unten einstellbar urn die Schneide 
in ihrer Speicherstellung anzuheben oder abzusenken. 

Der Einsatz 36 fur Flacheisen 22 ist vierler Hinsicht ahnlich 
dem fur Winkeleisen. Er hat vertikale Vorder- und Ruckplatten 
63 und 64 (Pig. 7), die an der Basis 53 befestigt sind und 
werkstuckaufnehmende Kerben in ihren oberen Kanten sowie 
Pormsitze zum Haltern geeigneter (nicht dargestellter ) flacher 
Pormen an gegenuberliegenden Seiten der Bahn der bin- und 
hergehenden Schneide 33 auf dem Grunde der Nut en aufweisen. 
Zwischen den oberen Ecken der Platten sind zwei Abstandsstucke 
vorgesehen, die seitlich bewegliche Schneidenf uhrungen in 
I der gleichen Weise halten wie das ftir den Winkeleisen-Einsatz 

beschrieben worden ist. Von der Oberseite des Gehauses r-agen 
zwei einstellbare Stabe 65 nach oben, welche an das Verbindungs- 
stuck 41 der Schneide zur Anlage kommen. Die letzteren werden 
zwischen den beiden Platten und den beiden Schneidenf uhrungen 
vertikal hin- und herbeweglich in dem Gehause geftihrt. 

Zur Bildung der Gleitbahn, welche die Einsatze 34 bis 38 an ihre 
Stellung auf dem Maschinenbett 13 fuhrt, sind zwei parallele 
Leisten 67 (Pig. 6, 10 und 13) mit dem Maschinenbett verechraubt, 

^ wobei die oberen Plachen der Leisten auf der gleichen Hbhe 

liegen wie die Rollgange auf dem Werkzeugtrager 40, Zwei Leisten 
68 sind mit den entfernten Seiten dieser Leisten verschraubt 

- und ragen liber die letzteren hinausj urn die Basen 53 der Einsatze 

zu ftihren, wenn diese langs der Leisten 67 gleiten. 
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J Die Fuhrungsleisten sind in einem geringfiigig grbBeren Abstand 
I angeordnet als die Breite jeder Einsatzbasis , so daS die 

letztere mit enger Passung darin gefiihrt wird. Die Ecken an den 
Vorderseiten jeder Basis sind vorzugsweise abgeschragt wie das 
bei 69 dargestellt ist, urn das Einftihren der Basis in die Gleit- 
bahn zu erleichtern. Der Anschlag 53 zur Festlegung jedes Ein- 
satzes in Dangsrichtung relativ zu der Gleitbahn ist ein nach 
oben ragender Ansatz, der an dem Maschinenbett fest ist, und 
zwar am linken Ende der Gleitbahn, wie sie in Fig.i gesehen wird. 
Zur Einstellung der Einsatzlage ist eine Scbraube 70 in das 
vordere Ende der Basis fluefctend mit dem Anschlagansatz einge- 
schraubt und kommt an dem letzteren zur Anlage, wenn der Einsatz 
an seine Stelle gleitet. Die Scbraube ist in der gewunschten 
Lage relativ zu der Basis durch eine Kontermutter 71 gesichert. 

Wie am deutlichsten in Pig. 6 dargestellt ist, ist das Verbin- 
dungsstuck 42 an dem Stempel 11 ein Block, der an einer Ansatz- 
hiilse 72 angebracht ist, die am unteren Ende des Stempels be- 
festigt ist. Der Block ist mit einer Nut 53 von T-formigem Quer- 
. schnitt an seiner Unterseite und parallel zu der Gleitbahn 39 

vorgesehen,.die wenigstens an dem dem Werkzeugtrager -40 zugewandten 
Ende off en ist. 

Wenn demgemafi das Verbindungsstuck 41 mit dem breiteren Tell der 
Nut 73 fluchtet, nimmt die letztere das Verbindungsstuck und den 
oberen Teil der Schneide bei der tiberfuhrung langs der Gleitbahn 
auf und lafit das Verbindungsstuck automatisch los, wenn der Ein- 
satz zuruck zu dem Werkzeugtrager transportiert wird. Die Ver- 
bindungsstucke stellen eine Nut- und Pederverbindung fur die 
Werkzeuge dar. 
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Nachdem ein Einsatz langs der Gleitbahn 39 an seine Stelle ge- 
schoben worden ist und in Wirkverbindung mit dem Stempel 11 
gebracht worden ist, wird die Basis 53 an ihrer Stelle durch die 
Klemmvorrichtungen 44 verankert, die im vorliegenden Falle von 
im wesentlichen horizontalen Blocken 74 gebildet werden, die auf 
Bolzen 75 auf- und abgleiten konnen. Die Bolzen sind in das 
Maschinenbett auf gegenuberliegenden Seiten der Gleitbahn einge- 
schraubt. Die Blocke ragen uber gegeniiberliegende Seiten der 
Gleitbahn hinaus und werden durch Pedern 77, welche die Bolzen 
umgeben, nach oben gedrUckt und halten die Blocke in Anlage mit 
darauf sitzenden Unterlegscheiben. 

Kontermuttern halten die Bolzen in ihrer lage relativ zu dem 
Maschinenbett. Die Kontermuttern konnen aber gelbst werden und 
gestatten ein Anheben Oder Absenken der angehobenen Stellungen 
der Kleramblocke, urn sicherzustellen, dafi die Basen 53 frei unter 
den Blocken hindurchgehen konnen. Auf der der Gleitbahn abge- 
wandten Seite sind unterhalb der Enden der Blocke einstellbare 
Stutzen 79 angeordnet. U m die ELemmvorrichtung zu betatigen, ist 
ein Hebel 80 bei 81 schwenkbar am oberen Ende jedes Zapfens ge- 
lagert, der eine exzentrische Kurvenscheibe 82 tragt, welche an 
der Unterlegscheibe 78 angreift und die letztere nach unten 
drucken kann, wenn der Handgriff von seiner angehobenen Stellung, 
wie sie in Pig. 6 in gestrichelten Linien dargestellt ist, in die 
untere Stellung geschwenkt wird, die in Pig. 6 in voll ausgezogenen 
iinien gezeigt ist. 

Die Oberseite der Einsatzbasen liegt oberhalb der Hohe der PUh- 
rungsleisten 68, so dafl die KLemmblocke fest gegen die Oberseite 
jeder Basis gedriickt werden, um die letztere an ihrer Stelle auf 
dem Maschinenbett zu verankern. 
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Um den speziellen Einsatz 35 zum Abscheren von Rundeisen zu 
{ bilden, sind Vorder- und Ruckplatten 83 und 84 (Pig. 9 und 10) 

r an der Grundplatte 53 befestigt und senkrechte Stabe 85 

(Pig.1), die auf beiden Seiten eines zentralen Schlitzes vqrge- 
sehen sind und eine zentrale Platte 87 mit einem Kopf 41 an 
ihrem oberen Ende verschiebbar fuhren. Eine Mehrzahl von 
buchsenahnlichen f es tstehenden Pormen 88-90 sind in horizontalen 
Bohrungen in der Vorderplatte gelagert, und ein identischer 
Satz von beweglichen Pormen ist auf der zentralen Platte fluchtend 
mit den festen Pormen gehaltert, in welche ein Stab 25 durch ein 
vorgewahltes Paar von fluchtend en Pormen eingefuhrt werden kann. 
Wenn ein Stab durch die Pormen hindurchragt , wird die zentrale 
Platte oder Schneide vertikal bewegt, wie in Pig. 10 dargestellt 
ist, urn den Stab in der Ebene zwischen der Vorderplatte und der 
zentralen Platte abzuscheren. 

Man sieht, das die festen Pormen 88-90 mit ringformigen Zentrier- 
flanschen versehen sind, welche die vorderen Enden umgeben und 
durch Laschen 91 an der Vorderplatte angeklemmt sind, welche lbsbar 
durch in die Vorderplatte eingeschraubte Schrauben an ihrer 
Stelle gehalten werden. Die beweglichen Pormen werden in namlicher 
We-ise durch Klemmlaschen 92 (Pig. 10) gehalten, die an Planschen 
anliegen, welche die ruckwarten Enden dieser Pormen umgeben. 
Der Mittelteil der Ruckplatte 84 ist ausgeschnitten, um Position 
mit der Bewegung der zentralen Platte zu vermeiden, wie in Pig. 10 
dargestellt ist. Die drei Paare von Pormen, die im vorliegenden 
Beispiel dargestellt sind, haben verschiedene Grofien fur Rund- 
material von unterschiedlichen Durchmessern. Sie sind abnehmbar 
zum Ersatz von verschlissenen Pormen und um eine weitere Verande- 
rung in der Pormgrbfle zu ermbglichen, wenn dies gewiinscht wird. 

Um das bewegliche Werkzeug 87 diese Pormsatzes in einer richtigen 
Lagerstellung zu halten, bei welcher die Pormen zur Einfiihrung 
von Rundmaterial fluchten, ragen zwei Stabe 93 von den oberen 
Enden der Abstand sleis ten 85 nach oben und ragen lose durch die 
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uberstehenden Enden des Kopfes 41. 

Auf die Stabe Bind oberhalb des Kopfes Mutter 94 aufgeschraubt, 
die an der Oberseite des Kopfes anliegen und dessen Aufwarts- 
bewegurig begrenzen. Zwischen der Basis 53 und der zentralen 
Platte 87 sind eine Oder mehrere Wend elf edern 85 zusammengedriickt , 
wie in Fig. 10 dargestellt 1st, welche die Platte 87 nach oben 
drlicken und den Kopf an den Muttern 94 in Anlage halten. Die 
Muttern sind einstellbar, urn die angehobene Stellung der Platte 
variieren zu konnen. Dieser Einsatz wird bei dem Einftihren auf 
die Gleitbahn 39 unter den Stempel 11 bewegt und einfach dadurch 
betatigt, dafl der Kopf nach unten gedruckt wird, 

Wie am deutlichsten in Pig. 8 dargestellt ist, weist der Einsatz 37 
fiir U-Profile einen U-fbrmigen Kbrper auf, der an der Basisplatte 
53 befestigt ist und Endstiicke 97 auf weist, welche die Seiten 
einer das Werkstuck auf nehmenden Kerbe bilden, innerhalb welcher 
die Schneide 30 auf die festen Pormen zu oder von diesen weg sich 
bewegt, die auf dem Grunde der Kerbe angeordnet sind. 
Die vertikalen Kanten der Schneide gleiten in Uuten in zwei 
Fuhrungsstucken 98, welche Flansche 99 besitzen, die mit seitlich 
langlichen Schlitzen (nicht dargestellt) versehen sind, welche 
Montageschrauben 100 aufnehmen, um die „ Fuhrungen lbsbar in vorge- 
gebenen Stellungen zu halten und die Schneide sicher gegen 
seitliche Auslenkung zu schutzen. Um U-Profile von unterschied- 
licher G-rbfie zu halten und eine Verformung der Seitenwande der- 
selben bei dem Abschervorgang zu vermeiden, ist dieser Einsatz 
mit einem automatischen Klemm-Mechanismus versehen, der die 
Seiten des Werkstiickes erfafit und das letztere auch automatisch 
infolge des Klemmvorganges unter der Schneide zentriert. 
Man erk^nnt aus Pig. 8, daB zwei Blbcke 101 auf entgegengesetzten 
Seiten des Werkstuckes angeordnet sind. 
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Diese Blocke sind nach hinten gegenuber der Ebene der Schneide 
30 versetzt und auf den jeweiligen Endstlicken 97 aufelnander zu 
und voneinander weg beweglich gehaltert. Die Blocke sind auf 
zwei Schrauben 102 auf geachraubt , die durch Lager 103 an den 
Endstlicken nach auBen ragen und ZackenrSder 104 tragen, die durch 
Ketten 105 angetrieben warden. Die Ketten 105 aind um Zackenrader 
107 auf en-tgegenliegenden Seiten einer gsmeinaamen Antriebs- 
welle 108 gefuhrt. Wenn die Antriebswelle sich in einer Richtung 
dreht, treiben die Schrauben die BlcJcke aufelnander zu, um das 
Werkstuck zwischen den gegenuberliegenden Seiten der Blocke fest- 
zuklemmen. Eine umgekehrte Drehung der Antriebswelle dreht die 
Schrauben in umgekehrter Richtung, so da<3 die Blocke gegen die 
Endstucke, zuruckgezogen werden und-das Werkstuck freigeben. 

Andere Antriebsanordnungen fur den U-Prof il-Kemmechanismus sind 
in Pig.8 und 12 dargestellt. In Eig.8 wird das linke Ende der 
Antriebswelle 108 von einem schalenartigen Sockel 109 auf der 
Abtriebswelle 110 eines reversierbaren drehbaren Motors 111 auf- 
genommen, der auf einem Winkel 112 an dem Maschinenbett montiert 
ist. Das Ende der Antriebswelle 108 1st mit dem Sockel durch 
einen Stift 113 verkeilt, der radial in eine Kerbe 114 in den 
Sockel hineinragt. Statt dessen kann auch wie in Pig. 12 darge- 
stellt ist, die linksgangige Schraubwelie 102 durch einen hin- 
und hergehenden Motor 115 in der Gestalt eines Zylinders ange- 
trieben werden, der bei 11 7 an einem Winkel an dem Maschinenbett 
schwenkbar angelenkt ist, wobei die Kolbenstange 118 durch einen 
abnehmbaren Stift 119 an dem freien Ende einer Kurbel 120 ange- 
lenkt ist, die an einem Ansatz 121 der Schraubwelie befestigt 
ist. 

Wenn die Kolbenstange abwechselnd vorbewegt und zuriiekgezogen wird, 
scbwingt die Kurbel beide Schrauben 102 hin und her, zuerst um 
die Blocke in Klemmverbindung mit einem Werkstuck zu bringen und 
dann, um die Blocke zuruckzuziehen und das Werkstuck freizugeben- 
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Vorzugsweise wird der 'Klemmotor durch ein. geeignetes (nicht 
dargestelltes) Ventil gesteuert, welches durch die Steuerung 
fur den Stempel 11 betatigt wird und ein Werkstuck festklemmt, 
wenn der Abwartshub des Stoflels beginnt und das Werkstuck 
freigibt, wenn der RUckhub beginnt • 

Bei beiden Arten von Antrieb werden die Blocke gleichzeitig und 
in gleicher Weise bewegt, urn das Werkstuck zu zentrieren und 
feat unterhalb der Schneide f estzuklemmen, wenn die letztere sich 
dem Werkstuck nahert. 

Der Werkzeugeinsatz 38, wie er in Fig. 13 und 15 dargestellt iat, 
ist konstruiert, urn eine Oder mehrere Stanzvorgange an einem 
Werkstuck vorzunehmen. Zu diesem Zweck vreist er einen Stanzwerk- 
zeughalter 122 auf, der durch eine But- und Federverbindung 123 
und 124 mit dem Stempel verbunden ist und ein Stanzwerkzeug 125 
tragt, welches mit der Ausnehmung einer Form 127 fluchtet, und 
einen Formbalter 128, der unterhalb des Stanzwerkzeuges auf dem 
unteren horizontalen Schenkel eines C-fdrmigen Rahmens 129 ge- 
haltert ist. Der Stanzwerkzeughalter wird in einer vertikalen 
Bohrung 130 in dem oberen Schenkel des C-formigen Rahmens gefuhrt. 
Der letztere ist auf einer Basis 53 montiert, die so bemessen ist, 
daB sie langs der Gleitbahn 39 mit dichter Passung zwischen den 
Fuhrungen 68 gleitet und durch die Klemmvorrichtungen 44 daran 
festgeklemmt werden kann. 

Urn es dem Bedienungsmann zu erraoglichen, Looher an mehr als einer 
Stelle in einem Werkstuck zu stanzen, welches zwischen das Stanz- 
werkzeug 125 und die Form 127 gelegt wird, ist der C-formige Rah- 
men 129 an der Basis 53 so angebracht, dai3 er wahlweise in eine 
Mehrzahl von genau bestimmten lagen langs der Gleitbahn einst ell- 
bar ist. Diese Einstellung erfolgt langs einer Schwalbenschwanz- 
Nut,. die zwischen zwei Fuhrungen 131 (Pig33 )gebildet wird, die 
abgeschragte und nach unten auseinanderlauf ende Seiten aufweist, 
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welche in ahnlicher We.ise geneigte Schwalbenschwanz-Oberf lachen 
am unterea Schenkel des C-f ormigen Kahmens umkreisen. An einer 
Seite des C-f ormigen Rahmens ist eine Bastenplatte 132 ange- 
schraubt, die mit einer Seine von Ausnehmungen 133 (Fig. 15) in 
horizontalem Abstand voneinander versehen ist, welche das Ende 
eines Kolbens 134 aufnehmen, der in horizontaler Richtung durch 
einen Winkel 135 hindurchragt, der von der Basis 153 langs der 
Rastenplatte nach oben ragt. 

Im vorliegenden Beispiel sind die Ausnehmungen durchgehende 
Bohrungen, welche das zylindrische Ende des Kolbens mit enger 
Fassung aufnehmen. Der Kolben gleitet in dem Winkel 132 mit 
enger Passung und wird durch eine Madenschraube 137 loabar ver- 
riegelt. Bin Handgriff 138 (Pig. 15) ist an dem senkrecbten 
Schenkel des C-Rahmens befestigt, urn die Bewegung des letzteren 
langs der Schwalbenschwanz-Nut durch die verschiedenen Stellungen 
relativ zu der Basis zu erleichtern. 

Fur verschiedene Einsatze wird die Mnge des Stempelhube verandert, 
urn den Huberf ordernissen der verschiedenen Formsatze gerecht 
zu werden. Urn den vollstandigen Werkzeugweohsel einschliefllich 
der notwendigen Einstellung der Eublange so schnell wie moglich 
zu vollenden, ist in der Maschine ein Hubwahler 139 (Fig. 13 und 14) 
vorgesehen, welche den Wechsel der oberen und unteren Grenzen 
des Hubes schnell und in auBerordentlich, einf acher Weise zu ver- 
andern gestattet. Zu diesem Zweck weist die Steuerung ein Paar 
yon in vertikalem Abstand voneinander angeordneten Grenzsehaltern 
140 und 141 auf , die an dem Kopf 12 angebracht sind, und eine 
vertikale Welle 142, die in einem Winkel 143 urn ihre Iangsachse 
drehbar gelagert ist. Der Winkel 1st an dem Stemuel 11 befestigt 
und halt die Welle in langsrichtung relativ zu den Grenzschaltern 
hxn- und herbeweglich nach MaBgabe der Ein- und Herbewegung des 
Stempels relativ zu dem Kopf. 
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An der Welle 144 ist oberhalb und unterhalb des Winkels ein 
Kragen 144 und ein Knopf 145 befestigt. Am oberen Ende der Welle 
sind eine Mehrzahl von Paaren von in Langsrichtung versetzten 
und winkeln&Big fluchtenden UTocken 147 und 148 angeordnet. Die 
verschied enen Paare von Nocken sind ihrerseits winkelmaBig um die 
Welle herum versetzt und in Gruppen auf zwei Kopfen 149 und 150 
von sechseckigem Querschnitt angebracht, die liber die Welle ge- 
schoben und daran befestigt sind. 

Der Grenzschalter 141 ist auf dem Kopf 12 unterhalb der unteren 
G-ruppe von EFocken 148 angeordnet und steuert das Stempelventil 
so, daB -der Abwartshub des Stempels beendet wird . Der Schalter 
wird durch einen in vertikaler Richtung beweglichen Betatigungs- 
arm 151 betatigt, der eine Tastrolle 152 dicht neben der linken 
Seite der Wahlwelle 142 tragt , wie in Pig- 13 dargestellt ist. 

Bine Abwartsbewegung des Schalterarmes aus der normalen Stellung, 
die in Pig. 13 dargestellt ist, betatigt den Schalter und beendet 
den Abwartshub. Oberhalb der oberen Nockengruppe 147 ist der 
Schalter 140 zur Steuerung des Aufwartshubs des Stempels ange- 
ordnet. Dieser Schalter hat einen vertikal beweglichen Arm 153, 
der eine and ere Tastrolle 152 neben der linken Seite der Welle 
aufweist. Man sieht somit, daB die Einstellung der Welle verschie- 
dene Paare von BTocken mit den Schalterbetatigungsgliedern fluchten 
laBt, so daB die Lange des Stempelhubes durch Veranderung des 
Abstands der jeweils wirksamen Nocken von den entsprechenden Tast- 
rollen verandert wird. 

Der Knopf 145 erleichtert die Yerdrehung der Wahlwelle 142 in 
verschiedene Stellungen. Urn die Welle losbar in jeder gewahlten 
Stellung zu halten, ist ein Kolben 155 (Pig. 14), der in einem 
Grehause 157, das auf dem Winkel 143 langs des Kragens 144 mon- 
tiert ist, federnd an den Kragen angedriickt und rastet mit einem 
konischen Rastenende 158 in eine der sechs Ausnehmungen 159 ein, 
die auf dem Umfang des Kragens gebildet werden. 

(*nMchste Seite versehentlich 
mit -13- markiert, d.h* 

Text wird auf S.19 foitgesetzt) -18-* 



Der Kolben fluohtet voirzugsweise mit den Schaltern 140,141, 
und jede Ausnehmung 158 fluohtet mit einem Paar von Nocfcen' 147, 
148, so dafi diese Nocken zwischen die Schalterbetatigungsglieder 
151, 153 gebracht werden, wenn der Kolben in der Ausnehmung 
einrastet. Bei Drehung des Knopf es 145 wird das Rastenende 158 
aus der zugeordneten Ausnehmung herausgeschoben und schnappt in 
jede Ausnehmung hinein, welche mit dem Kolben zum Fluchten kommt, 
und halt so die Wahlwelle in jeder Stellung, die von dem Be- 
dienungsmann der Maschine gewahlt wird. 

Geeignete Marken, die nicht dargestellt sind , kbimen auf dem 

Knopf oder dem Kragen angebracht werden, urn die Hublange anzugeben, 

die bei jeder Stellung der Welle gewahlt worden ist. 

Aus die vorstehenden erkennt man, dai3 der vollstandige Wechsel 
von einem Satz von Werkzeug zu einem anderen einschliefilich aller 
notwendigen Einstellungen des Stempelhubes fiir die neuen Werzeuge 
ein schneller und einfacher Arbeitsvorgang ist, der hochstens 
wenige Minuten an Zeit erfordert. Der Bedienungsmann lcist einfach 
die KLemmvorrichtungen 44, welche den vorher verwendeten Einsatz 
an seiner Stelle auf der Gleitbahn 439 gehalten hatte, schiebt 
den Einsatz von dem Maschinenbett weg und auf den leeren Rollgang 
auf dem Werkzeugtrager 40, verschiebt den letzteren in Langs- 
richtung, um den neuen Einsatz mit der,. Gleitbahn zum Eluchten 
zu bringen und schiebt dann den Einsatz Von dem Trager weg? 
und langs der Gleitbahn 1st die Anschlagschraube 70 an dem 
Anschlag 43 zur Anlage gekommen. Dadurch wird der Kopf 41 in die 
richtige lage zu dem Stempel 11 gebracht, und zwar automatisch 
infolge der Bewegung langs der Gleitbahn. Wenn die Basis 53 durch 
die Klemmvorrichtung an ihrer Stelle verankert ist und der Hub- 
wahler 139 auf den richtigen Hub eingestellt ist, ist die Maschine 
betriebsbereit . 
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Wenn der neue Einsatz der U-Prof il-Einsatz 37 ist, wird der 
Motor 111 Oder 115 mit dem KLemmechanismus gekoppelt, nachdem 
der Einsatz an seiner Stelle unterhalb des Stempels ist* 
Man erhalt eomit eine vielseitig verwendbare Maschine, bei 
welcher Totzeiten infolge Werkzeugwechsels praktisch vermieden 
werden. 
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Sohutzansprtiche 



1) Werkzeugmaschine, dadurch gekennzeichnet , 

daB an einem Maschinenbett (13) eine Gleitbahn (39) 

mit einem nach einer Seite dee Maschinenbetts (13) gerich- 

teten Eintrittsend e vorgesehen ist, 

daB auf dieser Seite des Maschinenbetts (13) ein langlicher 
Werkzeugtrager (40) angeordnet ist, 

daB eine Mehrzahl von austauschbaren Werkzeugeinsatzen 
(34-38) vorgesehen ist, die jeder eine auf detn Werkzeug- 
trager (40) ruhende Basis (53) besitzen, 
daB auf jedem dieser Einsatze (34-38) ein Werkzeug (27) 
beweglich gelagert und gefiihrt ist, 

daB der Werkzeugtrager (40) langs des Maschinenbetts (13) 
durch eine Mehrzahl von Vberf uhrungsstellungen hin- und 
herbeweglich gelagert ist, so daB wahlweise jeder der 
Einsatze (34-38) mit dem Eintrittsend e zum Fluchten gebracht 
werden kann und der Einsatz zwischen Trager (40) und Masohi- 
nenbett (13) hin- und herschiebbar ist, 
daB oberhalb des Bettes (13) ein hin- und hergehender 
Stempel (11) gehaltert ist, der sich bei Vor- und RUckhub 
auf das Maschinenbett (13) hin- oder von diesem weg bewegt, 
und daB an den Werkzeugen (34-38) und dem Transportmechanismus 
Verbindungsmittel (41, 42) vorgesehen sind , die automatisch 
fiir einen Hub des Stempels (11) miteinander kuppelbar sind, 
urn einen Werkzeugeinsatz (34-38) von dem Trager langs der 
Gleitbahn (39) zu uberfuhren. 
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Werkzeugmaschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Gleitbahn (39) zwischen zwei im Abstand voneinander 
angeordneten Filhrungsgliedern gebildet wird und jede der 
besagten Basen (53) so bemessen ist, daB sie zwischen den 
besagten Puhrungsgliedem (67) mit enger Passung gleitet. 

Werkzeugmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

da!3 langs der Gleitbahn (39) Anschlage (43) vorgesehen 
sind , an denen eine Vorderflache jedes Einsatzes zur An- 
lage kommt, urn die letztere langs der Gleitbahn (39) zu 
positionieren. 

Werkzeugmaschine nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB langs der Gleitbahn (39) eine KLemmvorrichtung (44) 
an dem Maschinenbett ( 1 3 ) angebracht ist, durch welche 
jede Basis (53) losbar an ihrer Stelle verankert ist. 

Werkzeugmaschine nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Verbindungsmit tel fluchtende Nut- und Fed erverbin- 
dungen (41,42) parallel zu der Gleitbahn (39) und der Bahn 
der Einsatze (34-38) auf dieser aufweisen, so daB das 
Federverbindungsglied (41) in das Nutverbindungsglied (42) 
eingreift, wenn sich ein Binsatz (34-38) unter dem Stempel (11) 
hindurchbewegt . 

Werkzeugmaschine nach Anspruch 5., dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verbindungsglieder (41) an den 7/erkzeugen durch 
einstellbare Teile (94) an den Einsatzen (34-38), die an 
dem Werkzeug (87) anliegen und dieses in abgesenkter Stellung 
halten, vertikal fluchtend mit den Verbindungsgliedern an dem 
Stempel (11) gehalten vverden* 
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Werkzeugmaschine nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet , 

daB der Werkzeugtrager eine Mehrzahl von im Abstand von- 
einander angeordneten Rollgangen (49) aufweist, auf denen 
die Einsatze (34-38) sitzen, und wahlweise in den ver- 
schiedenen tJberf uhrungsstellungen mit der Gleitbahn (39) 
zum Fluchten gebracht werden. 

Werkzeugmaschine nach einem der vorstehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daf3 einer der Einsatze ein bewegliches Werkzeug in G-estalt 
einer Schneide aufweist, 

da/3 an der Einsatzbasis (53) Battel zum auf- und abbeweg- 
lichen Fuhren dieser Schneide vorgesehen sind , 
und daB an dem Einsatz langs der Bahn dieser Schneide eine 
feststehende Form gehaltert ist, die mit der Schneide zum 
Abscheren eines zwischen Schneide und Form eingelegten 
Werkstuckes zusammenvvirkt . 

Werkzeugmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB das bewegliche Werkzeug eine Scherschneide (27 ( ist, 
und die Fuhrungsmittel zwei nebeneinanderliegende Platten 
(54, 55) aufweisen, deren Unterkanten an der Basis (53) be- 
festigt sind, und deren Oberkanten .durch Blocke (56) zwi- 
schen den Platten (54, 55) an gegenilberliegenden Seiten der 
besagten Bahn und neben den Seitenkanten der Schneide (27) 
im Abstand voneinander gehalten werden, und daB die 
Platten (57) Durchbruche zum Einfiihren des Werkstuckes 
aufweisen. 

Werkzeugmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Seitenkanten der Schneide (27) durch mit Nuten ver- 
sehene Fuhrungsglieder (59) gefuhrt sind, 

und daB diese Fuhrungsglieder (59) an den Platten aufeinande 
zu oder voneinander weg einstellbar gehaltert sind. 
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11) Werkzeugmaschine nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Form einer ersten Buchse (88-90) gebildet wird, 
die an einer der besagten Piatt en (83) befestigt ist, 

daB die Schneide von einer dritten Platte (25) gebildet 
wird, die eine zweite, mit der ersten Buchse fluchtende 
Buchse tragt, 

daB die Schneide (25) durch Pederglieder (95) in dem 
Einsatz nach oben gedrtickt wird, 

und da!3 an dem Einsatz (35) ein Anschlag (94) vorgesehen 
ist, welcher die Schneide (25) in angehobener Stellung 
mit fluchtenden Buchsen halt, wobei die Schneide bei Be- 
wegung des Einsatzes langs der Gleitbahn unter den Stempel 
(1 1 ) beweglich ist. 

12) Y/erkzeugmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet , 
daB an dem Einsatz (37) ein Paar Klemmblocke (101) aufein- 
ander zu und in KLemmverbindung mit den Seiten eines Werk- 
stlickes beweglich gehaltert sind , 

dai3 an dem Einsatz ein Schraubmechanismus (102) zum Yer- 
schieben der besagten Blocke (101) in gleichem Mafie nach 
entgegengesetzten Kichtungen vorgesehen 1st, 
daB an der Basis (53) ein reversierbarer Antriebsmechanis- 
mus (108) vorgesehen ist zur Betatigung des Schraub- 
mechanismus (102), wenn der Einsatz -(37 ) sich an der rich- 
tigen Stelle auf der Gleitbahn (39) befindet, 
und daB der Schraubmechanismus durch eine losbare Verbin- 
dung mit dem Antriebsmechanismus kuppelbar ist. 

13) Werkzeugmaschine nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Fuhrungsinittel einen C-formigen Rahmen (129) auf- 
weisen, 
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und dae das bewegliche Werkzeug eine Baugruppe aus 
Stanzwerkzeug (125) und Stanzwerkzeughalter (122) ist, die 
auf dem oberen Schenkel des C-formigen Rahmens (129) 
gefuhrt ist, 

und dafi die Form (121) auf dem unteren Schenkel des Rahmens 
flucbtend mit dem Stanzwerkzeug (125) gehaltert ist. 

14) Werkzeugmaschine nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, 
daS der C-fbrmige Rahmen (129) auf der Basis (53) langs 

zu der Gleitbahn (39) zwischen einer Mehrzahl von ver- 
schied enen Stellungen beweglich gehaltert ist, 
und daJ3 dieser C-formige Rahmen (129) losbar in jeder ge- 
wunschten Lage an der Basis (53) verankerbar ist. 

15) Werkzeugmaschine, nach einem der vorstehenden Ansprtiche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafi eine Steuerung fur den Stempel (11) vorgesehen ist, 
die eine Gruppe von Uocken (147) aufweist, welche winkel- 
versetzt und in Langsrichtung im Abstand auf einer Welle 
(142) angeordnet sind., 

dafl ein Begrenzungsschalter (HO) zur Beendigung der Bewe- 
gung des Stempels in einer Riehtung vorgesehen ist, der 
ein bewegliches Schalterbetatigungsglied (153) auf einer 
Seite der Welle (142) aufweist, 

dae Welle (142) und Schalter (140) relativ zueinander in 
Langsrichtung beweglich gehaltert sind, und zwar nach MaB- 
gabe der Bewegungen des Stempels (11) derart, dae das 
Schalterbetatigungsglied (153) langs der Welle (142) auf 
die besagte Gruppe zu- oder von dieser weg bewegt wird , 
und dae die Welle (142) wahlweise in verschiedene Winkel- 
stellungen einstellbar ist, bei denen verschiedene Focken 
(147) so angeordnet sind, dae sie an dem Schalterbetatigungs- 
glied (153) angreifen und den Hub des Stempels (11 ) beenden. 
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Werkzeugmaschine nach Anapruch 15, dadurch gekennzeichnet, 
dafi ein zweiter Begrenzungsschalter (141) vorgesehen ist, 
lessen Betatigungsglied (151) neben einer Seite der Welle 
(142) angeordnet ist, 

und da£ eine zweite G-ruppe von Nocken (148) urn die Welle 
(142) herum angeordnet sind , welche bei einer solchen 
Relativbewegung an dem Betatigungsglied des zweiten Schal- 
ters (141) angreifen und den Stempelhub in der anderen Bich- 
tung beenden. 

Werkzeugraaschine nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daJ3 die Welle durch eine Haste (155) in einer Mehrzahl von 
winkelversetzten Lagen losbar gehalten wird , bei denen 
verschiedene Paare von Nocken (147, 148) mit den Schalter- 
betatigungsglied ern (153, 151) winkelmaBig fluchten. 

Werkzeugraaschine, dadurch gekennzeichnet, 

daB an einem Maschinenbett eine Gleitbahn (39) mit einem 
nach einer Seite des Maschinenbettea (13) gerichteten Ein- 
trittsende vorgesehen ist, 

daB eine Mehrzahl von austauschbaren Werkzeugeinsatzen (34-38) 
vorgesehen ist, die jeder eine Basis (53) aufweisen, an wel- 
cher ein Werkzeug hin- und herbeweglich in Vor- und Ruokhtiben 
gefuhrt ist, 

daB ein f eststehendes Werkzeug zur. Aufnahme des Werkatuckes 
vorgesehen iat, daa mit dem beweglichen Werkzeug zur Durch- 
fuhrung eines Bearbeitungsvorgangea an dem Y/erkstuck zu- 
sammenwirkt , 

daB die Einsatze (34-38) langs des Maschinenbettes (13) 
gehaltert sind, 

daB sie wahlweise zum Fluchten mit der Grleitbahn (39) gebracht 
und langs der letzteren in eine vorgegebene Arbeitsstellung 
auf dem Maschinenbett (13) uberfuhrbar sind, 
und daB auf dem Maschinenbett (13) ein hin- und hergehendes 
Betatigungsglied (11) gehaltert ist, welches mit dem beweglichen 
Werkzeug jedes ELnsatzes in der Arbeitsstellung in Eingriff 
kommt und die Hlibe erzeugt. 
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